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(57)摘要

一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的

方法，本发明属于粘结剂喷射3D打印领域。解决

现有粘结剂喷射工艺中的加热固化、紫外光固化

存在固化速率慢、胚体精度差、容易堵塞喷头的

问题。方法：一、将打印粉末铺平于打印平台上；

二、利用两个喷头依次喷射A组分粘结剂及B组分

粘结剂；三、重复步骤二；四、重复步骤一至三；

五、固化并清除浮粉，或者直接清除浮粉。本发明

用于快速固化双组分粘结剂喷射3D打印。
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1.一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，其特征在于它是按以下步骤进行：

一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A组分

粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂及B组分粘结剂的单位面积喷墨量均为0.05mg/cm2~
5mg/cm2；

所述的A组分粘结剂为具有异氰酸酯官能团的有机物与溶剂A的混合物；所述的A组分

粘结剂的粘度为5mPa·s~100mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为15mN/m~50mN/m；所

述的具有异氰酸酯官能团的有机物与溶剂A的质量比为1:(0~2)；

所述的B组分粘结剂为具有胺基官能团的有机物与溶剂B的混合物，所述的胺基为伯胺

和叔胺中的一种或两种组合；所述的B组分粘结剂的粘度为5mPa·s~100mPa·s，所述的B组

分粘结剂的表面张力为15mN/m~50mN/m；所述的具有胺基官能团的有机物与溶剂B的质量比

为1:(0~2)；

三、重复步骤二0次~10次；

四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

五、将胚体进行固化并清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法；

或将胚体直接清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法；

其中，方案一：所述的A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.12mg/cm2，B组分粘结剂的单

位面积喷墨量为0.15mg/cm2；所述的A组分粘结剂为异佛尔酮二异氰酸酯；所述的A组分粘

结剂的粘度为13mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为38mN/m；所述的B组分粘结剂按

质量份数由55份聚醚胺D230、25份聚醚胺T403及20份碳酸二甲酯混合而成；所述的B组分粘

结剂的粘度为18mPa·s，所述的B组分粘结剂的表面张力为28mN/m；步骤三中重复步骤二3

次；步骤一中所述的打印粉末为球形纯铜粉末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为15μm~45
μm；步骤一中第一粉末层的厚度为100μm；步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在

温度为120℃的条件下，保温12h；

方案二：本方案与方案一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为不锈钢316L球形粉末；

步骤二中A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.25mg/cm2，B组分粘结剂的单位面积喷墨量为

0.30mg/cm2；步骤三中重复步骤二2次；其它与方案一相同；

方案三：所述的A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.10mg/cm2，B组分粘结剂的单位面积

喷墨量为0.10mg/cm2；所述的A组分粘结剂按质量份数由50份异佛尔酮二异氰酸酯和50份

六亚甲基二异氰酸酯混合而成；所述的A组分粘结剂的粘度为21mPa·s，所述的A组分粘结

剂的表面张力为37mN/m；所述的B组分粘结剂按质量份数由90份聚醚胺D230和10份二乙撑

三胺混合而成；所述的B组分粘结剂的粘度为22mPa·s，所述的B组分粘结剂的表面张力为

33mN/m；步骤三重复步骤二6次；步骤一中所述的打印粉末为IN  625  镍基高温合金球形粉

末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为15μm~45μm；步骤一中第一粉末层的厚度为80μm；步
骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为100℃的条件下，保温10h；

方案四：所述的A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.08mg/cm2，B组分粘结剂的单位面积

喷墨量为0.09mg/cm2；所述的A组分粘结剂为异佛尔酮二异氰酸酯；所述的A组分粘结剂的

粘度为13mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为38mN/m；所述的B组分粘结剂为聚醚胺

D230；所述的B组分粘结剂的粘度为15mPa·s，所述的B组分粘结剂的表面张力为31mN/m；步
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骤三重复步骤二4次；步骤一中所述的打印粉末为氧化铝粉末；步骤一中所述的打印粉末的

粒径为5μm~35μm；步骤一中第一粉末层的厚度为60μm；步骤五中所述的固化具体是按以下

步骤进行：在温度为120℃的条件下，保温12h；

方案五：本方案与方案四不同的是：步骤一中所述的打印粉末为二氧化硅粉末；步骤一

中所述的打印粉末的粒径为10μm~35μm；其它与方案四相同；

方案六：本方案与方案一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为PMMA粉末；步骤一中所

述的打印粉末的粒径为10μm~50μm；步骤一中第一粉末层的厚度为120μm；步骤一中A组分粘

结剂的单位面积喷墨量为0.2mg/cm2，B组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.24g/cm2；步骤三

中重复步骤二4次；步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为80℃的条件下，

保温8h；其它与方案一相同；

方案七：本方案与方案一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为尼龙66粉末；步骤一中

所述的打印粉末的粒径为10μm~40μm；步骤一中A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.16mg/

cm2，B组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.21g/cm2；步骤三中重复步骤二4次；步骤五中所述

的固化具体是按以下步骤进行：在温度为90℃的条件下，保温6h；其它与方案一相同。
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一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法

技术领域

[0001] 本发明属于粘结剂喷射3D打印领域。

背景技术

[0002] 粘结剂喷射工艺(binder  jetting，BJ)是一种近年来广受关注的一种3D打印技

术，以较高的生产效率与较强的材料适用性而著称。粘结剂喷射技术是一种基于粉末床的

3D打印工艺，按照预先设置的图片逐层地在定向区域喷射粘结剂，直至整个模型打印完成。

与其他粉末床工艺(如，选取激光熔化(SLM)、选取激光烧结(SLS))相比较粘结剂喷射生产

效率高，并且适用于更多的材料体系的打印(如，铜系金属、氧化铝、氧化锆、铁基合金等)，

因此极具发展潜力与研发价值。

[0003] 目前，粘结剂可以分为单组份粘结剂和双组分粘结剂。对于单组份粘结剂来说，直

接将墨水选择性沉积到粉床上，通过额外的能量输入，如光、热等，使墨水固化。这种单组分

墨水包括：高分子溶液体系，如聚乙二醇溶液、精糊溶液等，这种体系固化过程即是溶剂蒸

发的过程；小分子单体溶液体系，如光敏树脂以及热敏树脂体系，这种类型墨水固化的过程

既包括溶剂的蒸发还包括小分子聚合反应形成大分子链的过程。另外一类粘结剂是双组分

粘结剂，传统的双组分粘结剂需要对粉末床提前进行额外的处理，在粉床中加入粘结剂的

一个组分，而喷出的墨水则是粘结剂的另一种组分。墨水选择性沉积在粉床上后与粉末上

的组分相互作用完成打印。这种双组分粘结剂由于工艺复杂，且打印样品的致密度较低。

[0004] 对于粘结剂喷射工艺而言，固化过程的控制是获得高质量打印件的关键之一。粘

结剂喷射打印过程中或打印结束后通常需要额外的能量输入，实现打印件的加速固化。通

常辅助固化的手段包括：加热固化、紫外光固化等。然而传统的固化方法都有着无法避免的

缺陷，热固化体系固化速率慢、胚体精度差、容易堵塞喷头。

发明内容

[0005] 本发明要解决现有粘结剂喷射工艺中的加热固化、紫外光固化存在固化速率慢、

胚体精度差、容易堵塞喷头的问题，进而提供一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方

法。

[0006] 一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，它是按以下步骤进行：

[0007] 一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

[0008] 二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A

组分粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂及B组分粘结剂的单位面积喷墨量均为0.05mg/

cm2～5mg/cm2；

[0009] 所述的A组分粘结剂为具有异氰酸酯官能团的有机物与溶剂A的混合物；所述的A

组分粘结剂的粘度为5mPa·s～100mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为15mN/m～

50mN/m；

[0010] 所述的B组分粘结剂为具有胺基官能团的有机物与溶剂B的混合物，所述的胺基为
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伯胺和叔胺中的一种或两种组合；所述的B组分粘结剂的粘度为5mPa·s～100mPa·s，所述

的B组分粘结剂的表面张力为15mN/m～50mN/m；

[0011] 三、重复步骤二0次～10次；

[0012] 四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

[0013] 五、将胚体进行固化并清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方

法；

[0014] 或将胚体直接清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法。

[0015] 本发明的有益效果是：

[0016] 1、本发明无需在打印设备上安装额外的能量输入装置(如，紫外灯、红外加热灯、

加热垫等)既可实现粘结剂的快速固化，简化了打印设备。

[0017] 2、本发明通过异氰酸酯和胺基的快速反应可以实现粘结剂快速固化，抑制粘结剂

的渗透，保证了打印胚体的强度和精度。

[0018] 3、本发明将异氰酸酯与胺类物质分开，从两个喷头喷出，它们单独存放时较为稳

定，固化风险低，因此可以极大程度上表面喷头发生堵塞。

[0019] 4、异氰酸酯和胺基反应形成的脲键之间会形成具有较强的氢键，有助于提升打印

胚体的强度。

[0020] 本发明用于一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法。

具体实施方式

[0021] 具体实施方式一：本实施方式一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，它

是按以下步骤进行：

[0022] 一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

[0023] 二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A

组分粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂及B组分粘结剂的单位面积喷墨量均为0.05mg/

cm2～5mg/cm2；

[0024] 所述的A组分粘结剂为具有异氰酸酯官能团的有机物与溶剂A的混合物；所述的A

组分粘结剂的粘度为5mPa·s～100mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为15mN/m～

50mN/m；

[0025] 所述的B组分粘结剂为具有胺基官能团的有机物与溶剂B的混合物，所述的胺基为

伯胺和叔胺中的一种或两种组合；所述的B组分粘结剂的粘度为5mPa·s～100mPa·s，所述

的B组分粘结剂的表面张力为15mN/m～50mN/m；

[0026] 三、重复步骤二0次～10次；

[0027] 四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

[0028] 五、将胚体进行固化并清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方

法；

[0029] 或将胚体直接清除浮粉，即完成快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法。

[0030] 本具体实施方式A组分粘结剂和B组分粘结剂可通过添加溶剂等调整粘结剂的表

面张力与粘度。

[0031] 本具体实施方式A组分粘结剂中的异氰酸酯物质与B组分粘结剂的胺类物质分开
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单独存放时，较为稳定，聚合固化风险较低，因此喷头堵塞风险小；而当两者混合时，由于异

氰酸酯与胺基的活泼氢反应十分迅速，因此在较短时间内会反应形成脲键并沉淀成固体，

从而具备快速固化的能力。

[0032] 利用两个喷头在同一个区域分别喷出带有异氰酸酯官能团和胺基官能团的两种

成分的粘结剂，当异氰酸酯官能团与胺基官能团接触时会快速反应，形成脲键，粘结剂因此

完成快速固化；且由于固化迅速，因此抑制了粘结剂的渗透，从而保证了胚体精度和强度。

[0033] 本具体实施方式固化的原因与目的是：两种组分粘结剂可能出现混合不均匀或者

喷射比例出现偏差的情况，这将导致粘结剂固化反应程度降低，从而影响胚体的强度，因此

通过固化可以促进粘结剂实现完全固化，增加胚体强度，此外固化可以除去粘结剂中多余

的溶剂。

[0034] 本具体实施方式的有益效果是：

[0035] 1、本具体实施方式无需在打印设备上安装额外的能量输入装置(如，紫外灯、红外

加热灯、加热垫等)既可实现粘结剂的快速固化，简化了打印设备。

[0036] 2、本具体实施方式通过异氰酸酯和胺基的快速反应可以实现粘结剂快速固化，抑

制粘结剂的渗透，保证了打印胚体的强度和精度。

[0037] 3、本具体实施方式将异氰酸酯与胺类物质分开，从两个喷头喷出，它们单独存放

时较为稳定，固化风险低，因此可以极大程度上表面喷头发生堵塞。

[0038] 4、本具体实施方式异氰酸酯和胺基反应形成的脲键之间会形成具有较强的氢键，

有助于提升打印胚体的强度。

[0039] 具体实施方式二：本实施方式与具体实施方式一不同的是：步骤一中所述的打印

粉末为金属粉末、陶瓷粉末和高分子粉末中的一种或其中几种的混合物；步骤一中所述的

打印粉末的粒径为0.1μm～400μm。其它与具体实施方式一相同。

[0040] 具体实施方式三：本实施方式与具体实施方式一或二不同的是：所述的金属粉末

为铜粉末、铜基合金粉末、铁基合金粉末、镍基合金粉末、高熵合金粉末和钛合金粉末中的

一种或其中几种的混合物。其它与具体实施方式一或二相同。

[0041] 具体实施方式四：本实施方式与具体实施方式一至三之一不同的是：所述的陶瓷

粉末为氧化铝粉末、氧化硅粉末、氧化锆粉末、碳化硅粉末和氮化铝粉末中的一种或其中几

种的混合物。其它与具体实施方式一至三相同。

[0042] 具体实施方式五：本实施方式与具体实施方式一至四之一不同的是：所述的高分

子粉末为PMMA粉末、PE粉末、PS粉末、PVA粉末和尼龙粉末中的一种或其中几种的混合物。其

它与具体实施方式一二至四相同。

[0043] 具体实施方式六：本实施方式与具体实施方式一至五之一不同的是：步骤一中第

一粉末层的厚度为10μm～400μm。其它与具体实施方式一至五相同。

[0044] 具体实施方式七：本实施方式与具体实施方式一至六之一不同的是：步骤二中所

述的具有异氰酸酯官能团的有机物为异氰酸丁酯、异氰酸丙酯、异氰酸环己酯、甲苯二异氰

酸酯、异佛尔酮二异氰酸酯、二苯基甲烷二异氰酸酯、二环己基甲烷二异氰酸酯、六亚甲基

二异氰酸酯、赖氨酸二异氰酸酯和三苯基甲烷三异氰酸酯中的一种或其中几种的混合物；

步骤二中所述的溶剂A为二甲基亚砜、苯、四氯化碳、N,N‑二甲基甲酰胺、芳香烃类、烃类、酯

类或酮类；步骤二中所述的具有异氰酸酯官能团的有机物与溶剂A的质量比为1:(0～2)。其
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它与具体实施方式一至六相同。

[0045] 具体实施方式八：本实施方式与具体实施方式一至七之一不同的是：步骤二中所

述的具有胺基官能团的有机物为苯二甲胺、二乙撑三胺、三乙撑四胺、聚醚胺和异佛尔酮二

胺中的一种或其中几种的混合物；步骤二中所述的溶剂B为二甲基亚砜、苯、四氯化碳、N,N‑

二甲基甲酰胺、芳香烃类、烃类、酯类或酮类；步骤二中所述的具有胺基官能团的有机物与

溶剂B的质量比为1:(0～2)。其它与具体实施方式一至七相同。

[0046] 具体实施方式九：本实施方式与具体实施方式一至八之一不同的是：步骤二中喷

射出的A组分粘结剂中异氰酸酯官能团的数量与喷射出的B组分粘结剂中胺基官能团的数

量比为(0.9～2.0):1。其它与具体实施方式一至八相同。

[0047] 具体实施方式十：本实施方式与具体实施方式一至九之一不同的是：步骤五中所

述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为70℃～200℃的条件下，保温5min～24h。其它与

具体实施方式一至九相同。

[0048] 采用以下实施例验证本发明的有益效果：

[0049] 实施例一：

[0050] 一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，它是按以下步骤进行：

[0051] 一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

[0052] 二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A

组分粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.12mg/cm2，B组分粘结剂

的单位面积喷墨量为0.15mg/cm2；

[0053] 所述的A组分粘结剂为异佛尔酮二异氰酸酯；所述的A组分粘结剂的粘度为

13mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为38mN/m；

[0054] 所述的B组分粘结剂按质量份数由55份聚醚胺D230、25份聚醚胺T403及20份碳酸

二甲酯混合而成；所述的B组分粘结剂的粘度为18mPa·s，所述的B组分粘结剂的表面张力

为28mN/m；

[0055] 三、重复步骤二3次；

[0056] 四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

[0057] 五、将胚体进行固化并清除浮粉，得到3D打印件，即完成快速固化双组分粘结剂喷

射3D打印的方法；

[0058] 步骤一中所述的打印粉末为球形纯铜粉末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为15

μm～45μm。
[0059] 步骤一中第一粉末层的厚度为100μm。
[0060] 步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为120℃的条件下，保温12h。

[0061] 对实施例一制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

3.2MPa。

[0062] 实施例二：本实施例与实施例一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为不锈钢

316L球形粉末；步骤二中A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.25mg/cm2，B组分粘结剂的单

位面积喷墨量为0.30mg/cm2；步骤三中重复步骤二2次。其它与实施例一相同。

[0063] 对实施例二制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制
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备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

4.5MPa。

[0064] 实施例三：

[0065] 一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，它是按以下步骤进行：

[0066] 一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

[0067] 二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A

组分粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.10mg/cm2，B组分粘结剂

的单位面积喷墨量为0.10mg/cm2；

[0068] 所述的A组分粘结剂按质量份数由50份异佛尔酮二异氰酸酯和50份六亚甲基二异

氰酸酯混合而成；所述的A组分粘结剂的粘度为21mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力

为37mN/m；

[0069] 所述的B组分粘结剂按质量份数由90份聚醚胺D230和10份二乙撑三胺混合而成；

所述的B组分粘结剂的粘度为22mPa·s，所述的B组分粘结剂的表面张力为33mN/m；

[0070] 三、重复步骤二6次；

[0071] 四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

[0072] 五、将胚体进行固化并清除浮粉，得到3D打印件，即完成快速固化双组分粘结剂喷

射3D打印的方法；

[0073] 步骤一中所述的打印粉末为IN  625镍基高温合金球形粉末；步骤一中所述的打印

粉末的粒径为15μm～45μm。
[0074] 步骤一中第一粉末层的厚度为80μm。
[0075] 步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为100℃的条件下，保温10h。

[0076] 对实施例三制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

4.9MPa。

[0077] 实施例四：

[0078] 一种快速固化双组分粘结剂喷射3D打印的方法，它是按以下步骤进行：

[0079] 一、将打印粉末铺平于打印平台上，得到第一粉末层；

[0080] 二、按照预先设置的模型切片，利用两个喷头，在第一粉末层相同区域依次喷射A

组分粘结剂及B组分粘结剂；且A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.08mg/cm2，B组分粘结剂

的单位面积喷墨量为0.09mg/cm2；

[0081] 所述的A组分粘结剂为异佛尔酮二异氰酸酯；所述的A组分粘结剂的粘度为

13mPa·s，所述的A组分粘结剂的表面张力为38mN/m；

[0082] 所述的B组分粘结剂为聚醚胺D230；所述的B组分粘结剂的粘度为15mPa·s，所述

的B组分粘结剂的表面张力为31mN/m；

[0083] 三、重复步骤二4次；

[0084] 四、重复步骤一至三，直至完成整个模型打印，得到胚体；

[0085] 五、将胚体进行固化并清除浮粉，得到3D打印件，即完成快速固化双组分粘结剂喷

射3D打印的方法；

[0086] 步骤一中所述的打印粉末为氧化铝粉末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为5μm
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～35μm。
[0087] 步骤一中第一粉末层的厚度为60μm。
[0088] 步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为120℃的条件下，保温12h。

[0089] 对实施例四制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

3.7MPa。

[0090] 实施例五：本实施例与实施例四不同的是：步骤一中所述的打印粉末为二氧化硅

粉末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为10μm～35μm。其它与实施例四相同。

[0091] 对实施例五制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

3.5MPa。

[0092] 实施例六：本实施例与实施例一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为PMMA粉末；

步骤一中所述的打印粉末的粒径为10μm～50μm；步骤一中第一粉末层的厚度为120μm；步骤

一中A组分粘结剂的单位面积喷墨量为0 .2mg/cm2
，B组分粘结剂的单位面积喷墨量为

0.24g/cm2；步骤三中重复步骤二4次；步骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度

为80℃的条件下，保温8h。其它与实施例一相同。

[0093] 对实施例六制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

3.0MPa。

[0094] 实施例七：本实施例与实施例一不同的是：步骤一中所述的打印粉末为尼龙66粉

末；步骤一中所述的打印粉末的粒径为10μm～40μm；步骤一中A组分粘结剂的单位面积喷墨

量为0.16mg/cm2，B组分粘结剂的单位面积喷墨量为0.21g/cm2；步骤三中重复步骤二4次；步

骤五中所述的固化具体是按以下步骤进行：在温度为90℃的条件下，保温6h。其它与实施例

一相同。

[0095] 对实施例七制备的3D打印件进行三点弯曲测试，三点弯曲支座距离为50mm，所制

备的测试块尺寸为10mm×20mm×120mm的长方体，以1N/s速度施加载荷，其抗弯强度为

3.4MPa。
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